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($7) Abstract 

the Invention relate to a method for producing 
an inner pronto (4) of a slecvo-type metal outcrpart(l) 
by rotary kneading. The Inner profile (4) corresponds 
at least essentially to an outer profllc (5) of an inner 
pan (2) which can bo inserted Into the outer pan (1) 
In the longitudinal direction of the Game at Least in 
sections, in the area of the inserting sections of toe 
two parts. An outer profile (5) is provided on the inner 
part (2) and the inner part (2) is inserted into the outer 
part (I) at least in sections. A rotary taea dtog tool (3) 
which acta on tho outer part (1) from outtldels then 
used to produce an inner profile (4) on the outer part 
(l) which corresponds to the outer profile (S) of the 
inner pert (2). Alternatively, the inner profile (4) of the 
outer part (1) can be used to produce to outer profile 
<5) of the inner part (2) using a rotary kneading tool 
(3) which acts upon the outer part (I) from outside. 

(57) Zusauunen&Mung 

Verfahren aur Hcratellung eincr lnnemwofll- 
ierung (4) einea hfllsenahnliehen metallteehen Auflentclls (U dumh RundknetenJ 
(5) ernes aunmdeat absehnittowelse in Ltegnlchtung des AuSentflfla (I) In diese* euji 
der inelnander versctiicbbareit Abschnitte der oeiden Tefle (I, 2) aimmdeat im wdL_. 
Auflenproflliexung (3) engebracht wird und wobei daa Innenteil (2) rurnindeat absclbli 
wobci mit cinem von aufien euf das AuBcntett (1) einwirkenoen Rundknerwerfaeiig < 
entsprechende Itmenproflllening (4> to AuBemeila (1) etteugt wird. AItematlv|d»u 
(t) dazu verwendct werden, die AuflenprofiUemng (5) dca Innentoils (2) mittala ftlnes " 
knetweitaeu^ (3) *u eweugen* 


die Innenprofillerung (4) efcer Auflenprgnliening 
chlebbaren metalliichen Inncntcils (2) im Bereich 
entspricht, wobei auf dem Innenteil (2) cine 
raise in daa AuBenteil (1) elngeschoben wird und 
) 'cine der Auflenprcnliening (5) des Inncnteils (2) 
linn auch die fonenprofilienmg (4) des AuBenteilB 
lit n auBen auf daa Auflentefl (l) emwirkenden Rund- 
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